



записывалась диаграмма нагружения. Пресс тарировался по двум 
динамометрам ДОСМ-50, рассчитанным на 500кН каждый. 
Согласно требованиям на рельсы новые и старогодные 
минимальные разрушающие усилия для рельсов Р65 должны быть 
следующие: нагрузка, приложенная к головке рельса 1000кН, нагрузка, 
приложенная к подошве рельса 900кН, что соответствует результатам, 
полученным при испытании цельного рельса. 
По результатам испытаний были рассчитаны и построены эпюры 
изгибающих моментов и напряжений, возникающих в сечении рельса. 
Согласно с проведѐнными испытаниями была разработана 
технология сварки стыков рельсов с применением специальных 
вставок при сварке подошвы и шейки рельсов. 
Наиболее оптимальным зазором в стыке рельсов признан зазор в 
20мм и при этом нагрузка, выдерживаемая сварными стыками, 
незначительно уступает нагрузкам, выдерживаемым цельным рельсом.  
Следовательно, предложенная технология сварки стыков рельсов с 
использованием подогрева и с применением специальных вставок  при 




ВЛИЯНИЕ ВКЛЮЧЕНИЙ ГРАФИТА В  
ПОВЕРХНОСТНОМ СЛОЕ НА СОПРОТИВЛЕНИЕ  
РАЗРУШЕНИЮ ИЗЛОЖНИЦ ИЗ СЕРОГО ЧУГУНА 
А.В.Лоза, ст. преп., В.В.Шишкин, доц., к.т.н., ГВУЗ «ПГТУ» 
Основной причиной выхода из строя чугунных металлургических 
изложниц являются дефекты, образующиеся на их внутренней 
(рабочей) поверхности. Наиболее распространенные из них - сетка 
разгара и трещины. Эти дефекты в большей степени развиваются в 
изложницах с крупнозернистой структурой чугуна.  
Сотрудниками кафедры ТиПМ проводятся исследования по 
изучению влияния различных структур серого чугуна на 
эксплуатационные свойства изложниц.  
Известно, что наличие в структуре передельного чугуна большого 
количества крупных включений графита способствует повышению 
трещиноустойчивости изложниц. В то же время, крупные включения 
графита, расположенные вблизи рабочей поверхности изложниц, 
активизируют процессы окисления зерен и «роста» чугуна, что 
снижает разгароустойчивость изложницы. Улучшить 




микролегирования или модифицирования расплава. Данные методы 
позволяют влиять на формирование структуры чугуна во всей отливке, 
изменяя ее в нужном направлении.  Возможно также поверхностное 
модифицирование с изменением структуры только в поверхностных 
слоях, что экономически является более выгодным. Однако, по ряду 
причин, эти методы редко используются для крупных отливок типа 
изложниц.  
Как показывают исследования, аналогичного с поверхностным 
модифицированием результата можно добиться за счет более 
интенсивного охлаждения  и ускоренной кристаллизации жидкого 
чугуна в зоне рабочей поверхности изложницы. При этом в 
поверхностном слое резко изменяется не только форма, но и 
количество графита. Анализ экспериментальных отливок показывает, 
что в указанной зоне наблюдается точечный графит, постепенно 
переходящий в мелкодисперсный изолированный, достаточно 
равномерно распределенный по сечению шлифа. Это обуславливает 
высокие механические свойства чугуна. 
Технология получения изложниц с ускоренным охлаждением 
рабочих участков и созданием градиентной структуры чугуна по 
сечению стенки в настоящее время  проходит экспериментальную 
проверку на одном из украинских металлургических комбинатов. По 
предварительным оценкам, предложение дает положительный эффект.  
 
 
УТОЧНЕНИЕ МЕТОДИКИ РАСЧЕТА ЧУГУННЫХ 
ИЗЛОЖНИЦ СО СТАЛЬНЫМИ БАНДАЖАМИ 
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На металлургических предприятиях стальные слитки обычно 
разливают в чугунные изложницы. Несмотря на многообразие типов и 
конструкций изложниц, существует ряд общих требований к ним. Это 
– прочность, стойкость к теплосменам, стабильность геометрических 
размеров. Улучшению данных (эксплуатационных) свойств и 
характеристик изложниц посвящено много научных исследований. 
Одним из методов упрочнения конструкции изложницы является 
бандажирование ее корпуса стальными бандажами замкнутой формы. 
По способу изготовления бандажи могут быть литыми или сварными. 
Кроме того, различают наружные и внутренние бандажи. Наружные 
бандажи применяют редко из-за проблем с их установкой и 
эксплуатацией. Внутренние бандажи встречается чаще. В этом случае 
бандажирование осуществляют в процессе изготовления изложницы 
